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(57)  Zur Reinigung von Gegenstinden, und insbe-
sondere von Disen von Kunststoffteile herstellenden
Vorrichtungen, wird erhitzte Druckluft verwendet. Zu de-
ren Erzeugung ist ein Kompressor (2) vorgesehen sowie

Einrichtung und Verfahren zur Reinigung von Werkzeugen fiir die Kunststoffverarbeitung

ein Lufterhitzer (9). Die erhitzte Druckluft, welche bis
650°C erhitzt werden kann, wird Gber eine Dise (13) ab-
gegeben und kann damit als heisser Luftstrahl (18) auf
den zu reinigenden Gegenstand (15, 16) abgegeben
werden.
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Beschreibung

Hintergrund der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Er-
zeugung von erhitzter Druckluft. Weiter betrifft die Erfin-
dung eine Verwendung der Einrichtung sowie ein Ver-
fahren zur Reinigung von Gegenstanden, welche bei der
Kunststoffverarbeitung eingesetzt werden.

Stand der Technik

[0002] Aus DE-05 27 10 069 ist eine Einrichtung zum
Reinigen der Trennflachen von Kunststoffformen be-
kannt, welche mit dem Blasen von Luft gegen die Trenn-
flachen der Werkzeuge, dem Abbiirsten der Trennfla-
chen und dem Absaugen von Staub arbeitet. Es istin der
Praxis bei der Herstellung von Kunststoffteilen durch
Spritzgiessen auch Ublich, Pressluft Giber eine Diise von
Hand gegen die aufgeheizte Form bzw. Baugruppen der
Form und in Disen der Spritzgiessmaschine zu blasen,
um diese von Kunststoffriickstanden zu befreien. Dies
ist aber bekanntermassen sehr zeitaufwandig. In US-A-
2003/007693 wird eine Reinigung von Spritzgussformen
mit Trockeneis vorgeschlagen.

Darstellung der Erfindung

[0003] DerErfindungliegtdie Aufgabe zu Grunde, eine
Einrichtung zur Erzeugung von erhitzter Druckluft zu
schaffen, die fir die Reinigung von Gegenstanden ge-
eignet ist, die bei der Herstellung von Kunststoffteilen
verwendet werden.

[0004] Diese Aufgabe wird mit einer Einrichtung nach
Anspruch 1 gel6st.

[0005] Mit einer solchen Einrichtung ist auf einfache
Weise heisse Druckluft erzeugbar.

[0006] Bevorzugt ist die Einrichtung so aufgebaut,
dass diese eine Dise umfasst, durch welche die erhitzte
Druckluft als Luftstrahl abgebbar ist. Eine flr die Reini-
gung von Kunststoff verarbeitenden Vorrichtungen be-
sonders geeignete Ausfiihrung ist so gebildet, dass die
Diise an einem vom Lufterhitzer getrennten Ausblasteil
angeordnet ist, welches mit dem Lufterhitzer Uber eine
flexible Leitung verbunden ist. Insbesondere ist dabei die
flexible Leitung mit einer thermischen Isolation versehen
und in einer besonderen Ausfiihrung ist die flexible Lei-
tung von einem Wellrohr aus Metall gebildet, welches
von einer thermischen Isolation umgeben ist, insbeson-
dere einer Glasfaserisolation. Die flexible Leitung erlaubt
eine Handhabung des Ausblasteils mit der Diise, die den
Zugang an die zu reinigenden Stellen an der Kunststoff
verarbeitenden Maschine besonders erleichtert. Dies
insbesondere, wenn das Ausblasteil einen Mantel auf-
weist, an welchem mindestens ein Handgriff angeordnet
ist, wobei der Mantel gegenlber der Dise und der Lei-
tung um die Langsachse der Leitung drehbar ist. Beson-
ders vorteilhaft ist dabei, wenn am Mantel zwei separate
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Handgriffe angeordnet sind.

[0007] Die bevorzugte Verwendung der Einrichtung
liegt in der Reinigung von Dlsen, durch welche Kunst-
stoff bei der Herstellung von Kunststoffteilen geleitet
wird. Solche Disen der Kunststoff verarbeitenden Vor-
richtung sind insbesondere zwischen dem Extruder und
den Heisskanalen (hotrunner) angeordnet und kénnen
mit der Einrichtung gemass der Erfindung besonders ein-
fach gereinigt werden, da der heisse Luftstrahl aus der
Duse der Einrichtung, besonders mit dem Ausblasteil
und seiner bevorzugten Gestaltung, genau auf die zu
reinigenden Dusen gerichtet werden kann. Dies erlaubt
damit allenfalls die Reinigung der Diisen ohne Ausbau
aus der Vorrichtung.

[0008] Der Erfindung liegt weiter die Aufgabe zu Grun-
de ein Verfahren zu schaffen, mit welchem sich eine ein-
fache Mdglichkeit zur Reinigung von Gegenstanden er-
gibt, die bei der Herstellung von Kunststoffteilen verwen-
det werden.

[0009] Diese Aufgabe wird mit dem Verfahren nach
Anspruch 12 geldst.

[0010] Es hat sich gezeigt, dass die Reinigung mit er-
hitzter Druckluft eine wesentliche Verbesserung ergibt,
da sie rascher erfolgt und fir das Bedienungspersonal
einfacher ist. Dabei wird die Druckluft auf eine Tempe-
ratur erhitzt, welche Uber der Schmelztemperatur des
verarbeiteten Kunststoffes liegt.

[0011] Die Druckluft wird vorzugsweise Uber eine be-
dienbare Duse als Luftstrahl abgegeben.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0012] Im Folgenden werden Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Figuren naher erlautert. Dabei
zeigt

Figur 1 grob schematisch die Erzeugung und den
Einsatz der erhitzten Druckluft;

Figur 2 eine schaubildliche Ansicht einer Einrichtung
gemass einem Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung;
Figur 3 eine Seitenansicht der Einrichtung von Figur
2

Figur 4 eine Ausfihrung einer Duseneinheit mit
Handgriffen; und

Figur 5 eine Ansicht in das Innere der DiUseneinheit
von Figur.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0013] Figur 1 zeigt eine grobschematische Ansicht ei-
ner Einrichtung zur Erzeugung von Druckluft mit sehr ho-
her Temperatur, welche zur Reinigung von Gegenstan-
den verwendet werden kann. Dabei ist ein herkdmmli-
cher Kompressor 2 vorgesehen, welcher Druckluft in ei-
nem Ublichen Druckluftbereich bereitstellt, wie er insbe-
sondere in Gewerbebetrieben verwendet wird. Dies kann
der Bereich von 3-15 bar und insbesondere bis 10 bar
Druck sein. Die Einrichtung kann diesen Kompressor 2
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umfassen. Sie kann aber auch nur einen Druckluftan-
schluss aufweisen, wie dies in Figur 1 mit der mit unter-
brochener Linie umrandete Einrichtung 1 dargestellt ist,
die einen Druckluftanschluss 3 aufweist, an welchen eine
beliebige Druckluftquelle anschliessbar ist, so dass die
Einrichtung 1 ohne den dargestellten Kompressor 2 be-
trieben werden kann, wenn ihr tGber den Anschluss 3
Druckluft zugeflhrt wird. Bevorzugt fihrt die Leitung 3’,
welche vom Druckluftanschluss ausgeht, in ein Druck-
begrenzungsventil 4, welches zudem einen Wasser- und
Olabscheider umfassen kann, wenn dies nicht bereits
beim Drucklufterzeuger vorgesehen ist. Uber ein Ein-
stellglied 4’ kann der Druck der Druckluft begrenzt wer-
den, welche Uber die Leitung 5 an ein steuerbares Ventil
6 abgegeben wird. Das Ventil 6 ist Uber ein Betatigungs-
mittel 7 betatigbar, welches z.B. ein Fusspedal sein kann
oder ein von Hand betatigbarer Schalter. Insbesondere
kann dieser Schalter am Handgriff 14 vorgesehen sein,
was spater noch erlautert wird. Vom Ventil 6 gelangt die
Druckluft Gber die weitere Leitung 5 in den Lufterhitzer
9. Beim Lufterhitzer 9 handelt es sich vorzugsweise um
einen handelslblichen elektrischen Lufterhitzer, welcher
Luft z.B. auf eine maximale Temperatur von 650°C auf-
heizen kann. Entsprechende Lufterhitzer sind bekannt
und handelsiiblich. Vorliegend kénnte z.B. der Typ M50
oder M50L der Firma BAK Thermoplastic Welding Tech-
nology AG, Kagiswil, Schweiz, verwendet werden. Da
derartige Lufterhitzer in der Regel nicht fir Druckluft mit
dem hier verwendeten hohen Druck von 3-10 bar oder
allenfalls noch hdher ausgelegt sind, ist der Lufterhitzer
9 bevorzugt in einem Druckgefass 10 angeordnet, wel-
ches fir diesen Druck ausgelegt ist. Der Lufterhitzer 9
ist somit innenseitig und aussenseitig demselben Druck
ausgesetzt. Er nimmt lber seine Einblaséffnung 9’ die
Druckluft an und erhitzt und férdert sie zu seinem Aus-
gang und dann Uber eine Leitung 11, die vom Druckbe-
hélter 10 zu einem Ausblasteil 12 fluhrt. Der Lufterhitzer
9 ist z.B. flr eine Férdermenge von 350 oder 450 I/min
ausgelegt. Der Lufterhitzer 9 wird (ber eine elektrische
Leitung 16 z.B. mit Netzwechselspannung versorgt. Das
Ausblasteil 12 weist vorzugsweise eine Dise 13 auf, aus
welcher die Druckluft mit hoher Geschwindigkeit austritt,
was mit dem Pfeil 18 dargestellt ist. Die Ausblaseinrich-
tung 12 weist z.B. einen Handgriff 14 auf, welcher es der
Bedienungsperson erlaubt, den erhitzten Druckluftstrahl
18 zur Reinigung auf einen Gegenstand 15 oder 16 zu
richten und dort mit dem Druckluftstrahl 18 zu reinigen.
Der Druckluftstrahl kann dabei eine Temperatur aufwei-
sen, die von der Temperatur der nicht erhitzten Druckluft
bis zu erhitzter Druckluft von mehreren Hundert Grad
Celsius reicht, z.B. bis 350°C oder bevorzugt bis 620°C
oder bis 650°C. Bei einer mdglichen Verwendung sind
die Teile 15 und 16 Baugruppen eines Spritzgiesswerk-
zeuges flr die Herstellung von Kunststoffteilen. Bei der
bevorzugten Verwendung sind die zu reinigenden Ge-
genstande indes Disen einer Vorrichtung zur Herstel-
lung von Kunststoffteilen und insbesondere die Diisen,
die sich zwischen dem Extruder und den Heisskanalen
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einer solchen Vorrichtung befinden.

[0014] DieEinrichtung 1 erlaubt die Reinigung von Ge-
genstdnden mit erhitzter Druckluft. Dies kann flr ver-
schiedene Gegensténde vorteilhaft sein, bei denen der
Gegenstand selber resistent gegen die Temperaturen
der erhitzen Druckluft ist, wahrend die Verunreinigung
bei entsprechenden Temperaturen schmilzt oder allen-
falls auch verbrennt.

[0015] Bevorzugt wird das Reinigungsverfahren mit
erhitzter Druckluft fir die Reinigung von Werkzeugen ein-
gesetzt, mit welchen Kunststoff verarbeitet wird. Insbe-
sondere werden unter dem Begriff Werkzeug hier samt-
liche Teile von Kunststoff verarbeitenden Maschinen
bzw. Vorrichtungen, und insbesondere von Spritzgiess-
maschinen verstanden, welche der Herstellung von
Kunststoffteilen dienen und welche, z.B. nach der Her-
stellung bzw. Entformung eines Teils oder einer Mehr-
zahl von Teilen, von Kunststoffresten gereinigt werden
missen. Dies kénnen insbesondere die Spritzgiessfor-
men bzw. deren Baugruppen selber mir ihren Ausneh-
mungen und Kanalen sein, dies kénnen aber auch an-
dere Teile und Kanéale oder Disen sein, durch welche
der Kunststoff bei der Herstellung von Kunststoffteilen
geleitet wird und welche von Kunststoffresten gereinigt
werden mussen. Bevorzugt sind dies die Disen zwi-
schen Extruder und Heisskanalen von Vorrichtungen zur
Herstellung von Kunststoffteilen. Erfindungsgemass er-
folgt die Reinigung mit erhitzter Druckluft. Diese Druckluft
ist insbesondere Druckluft, welche vor dem Ausblasen
auf den zu reinigenden Gegenstand einen Druck im Be-
reich von 3-15 bar und insbesondere von 3-10 bar auf-
weist. Wird, was bevorzugtist, zum Ausblasen der Druck-
luft eine Diise verwendet, so wird durch die Diise ent-
sprechend ein Luftstrahl 18 mit hoher Geschwindigkeit
erzeugt. Die Disenform kann dabei beliebig sein und
insbesondere kann die Duse auswechselbar sein, um
verschiedene Luftstrahlen zu erzeugen. Es kénnen Di-
sen mit mehreren Austritts6ffnungen verwendet werden,
welche mehrere Luftstrahlen erzeugen oder es kdnnen
auch Disen mit rechteckigem Querschnitt (sogenannte
Luftklingen) verwendet werden. Die Temperatur der
Druckluft vor der Dise betragt z.B. 100 bis 650°C oder
bis 620°C oder 100-500°C. Diese Temperatur ist vor-
zugsweise einstellbar. Zur Reinigung des Gegenstandes
wird die Temperatur der Druckluft so gewahlt, dass der
aus der Duse austretende Druckluftstrahl 18 eine Tem-
peratur aufweist, welche die Verunreinigung zum
Schmelzen bringt und somit das Wegblasen in fliissiger,
geschmolzener Form von der zu reinigenden Oberflache
oder aus der zu reinigenden Offnung erlaubt. Insbeson-
dere kénnen Offnungen und auch feine Diisenéffnungen
mit dieser erhitzten Druckluft ausgeblasen werden, be-
vorzugt Disen zwischen einem Extruder und Heisska-
néalen bei der Kunststoffverarbeitung. Bei der bevorzug-
ten Reinigung von Werkzeugen zur Kunststoffverarbei-
tung wird somit die Drucklufttemperatur so gewahlt, dass
der Luftstrahl 18 den Kunststoff zu schmelzen vermag.
Dies wird gefordert, wenn die zu reinigenden Teile eben-
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falls erhitzt werden, was im Falle einer Spritzgussform
durch die entsprechende Heizung der Spritzgiessma-
schine erfolgen kann. Auf die genannte Weise ergibt sich
eine sehr einfache Reinigung, da die Bedienungsperson
den heissen Druckluftstrahl 18 in geeigneter Weise auf
den zu reinigenden Gegenstand 15, 16 lenken kann, um
die Verunreinigung zu verflissigen und wegzublasen. Da
die Verflussigung durch den erhitzten Luftdruckstrahl 18
erfolgt, ergibt sich eine sehr rasche Reinigung, bei wel-
cher die zu entfernende Verunreinigung bzw. der zu ent-
fernende Kunststoff auf der zu reinigenden Flache durch
den Druckluftstrahl fliissig gehalten wird und dadurch
weggeblasen werden kann. Dies im Gegensatz zur Ver-
wendung kalter Pressluft auf einem aufgeheizten Werk-
zeug, welche in der Regel zu einem Erstarren der weg-
zublasenden Verunreinigung flhrt, so dass diese nur in
mehreren Schritten entfernt werden kann. Insbesondere
kénnen enge Kanale an Werkzeugen gereinigt werden,
was mit nicht erhitzter Druckluft kaum mdglich ist und
Kunststoff kann an schwer zuganglichen Stellen verfliis-
sigt werden. Insbesondere die Dusen von Kunst-
stoffspritzmaschinen kénnen problemlos von Kunststoff-
rickstanden befreit werden.

[0016] Die Figuren 2 und 3 zeigen eine Ausflihrungs-
form der Einrichtung 1 als tragbare Einrichtung mit einem
Gestell 20 und einem Handgriff 21. Der Kompressor 2
ist hier nicht Teil der Einrichtung 1, sondern diese weist
einen Anschluss 3 flur Druckluft auf. Dieser ist in der
Zeichnung nicht ersichtlich, da er auf der nicht sichtbaren
Seite des Druckreduzierventils 4 liegt, welches in Figur
3 ersichtlich ist. Dieses Ventil kann an seiner Oberseite
das Einstellglied 4’ fir den gewilinschten reduzierten
Druck aufweisen. Ebenso enthalt dieses Druckreduzier-
ventil 4 den bevorzugten Ol- und Wasserabscheider.
Nach dem Druckreduzierventil 4 folgt die Leitung 5, wel-
che die Druckluft in den Druckbehélter 10 flhrt, in wel-
chem der Lufterhitzer 9 angeordnet ist. In diesem erfolgt
auf die erwadhnte Weise die Erhitzung der Druckluft und
deren Forderung durch das Geblase des Lufterhitzers.
Das steuerbare Ventil 6 fir die Druckluft ist in diesem
Beispiel entweder mit dem Druckreduzierventil 4 kombi-
niert oder im Druckluftbehalter 10 angeordnet, und in der
Figur nicht ersichtlich. Ebenso sind die Steuerleitungen
fir das Ventil und dessen Betatigungselement 7 in den
Figuren 2 und 3 nicht dargestellt. Die erhitzte Druckluft
wird am Ausgang des Druckbehélters 10 ausgegeben
und Uber die Leitung 11 zum Ausblasteil 12 bzw. zur Dise
13 geflihrt. Die Leitung 11 ist dabei in den Figuren 2 und
3 nur teilweise bzw. mit einem Unterbruch dargestellt,
umdie Figur zu vereinfachen. Bevorzugtist diese Leitung
11 eine flexible Leitung, welche fiir den genannten Druck
und Temperaturbereich ausgelegt ist. Die Leitung kann
insbesondere als flexibles Wellrohr aus Metall ausge-
fuhrt sein, welches mit einer dusseren Glasfaserisolation
versehen ist, damit die Leitung gegen Berlihrung bzw.
zu grosse Abstrahlung geschitzt ist. Ausserhalb der
Glasfaserisolation kann eine weitere Isolation aus Kunst-
stoff vorgesehen sein. Anstelle einer flexiblen Leitung
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kann auch eine Rohrleitung aus starren Rohrstlicken mit
Gelenken verwendet werden. Wird der Temperaturbe-
reich bis 650°C des Lufterhitzers nicht ausgenitzt bzw.
dieser nur in einem Bereich bis etwa 320° betrieben, so
kénnen auch Fiberglasschlduche verwendet werden,
welche fir derartige Temperaturen ausgelegt sind. Ein
solcher Schlauch ist z.B. der Flex-Flight®L-9 Schlauch
der Firma High-Tech Durawent, Plymouth, Indiana, USA.
[0017] Die Figuren 4 und 5 zeigen eine bevorzugte
Ausgestaltung des Ausblasteils 12 mit der Dise 13 und
den Handgriffen 14. Figur 4 zeigt dabei eine schaubild-
liche Darstellung, bei welcher die Leitung 11 angedeutet
ist. Zwei Handgriffe 14 sind bevorzugt, um ein sicheres
Flhren des Ausblasteils 12 trotz des mit hoher Ge-
schwindigkeit austretenden Luftstrahles zu ermdglichen.
Zwei Handgriffe kénnen auch der Arbeitssicherheit die-
nen, wenn die Auslegung der Einrichtung so erfolgt, dass
diese nur betrieben werden kann, wenn beide Handgriffe
von der Bedienungsperson umfasst sind. An einem oder
beiden der Handgriffe kann das Betatigungselement 7
vorgesehen sein, welches das Ventil zur Zufiihrung der
Druckluft zum Heisslufterzeuger betatigt. Bevorzugt ist
indes auch, dass das Betatigungselement 7 ein Fusspe-
dal ist. Der Aussenmantel 12’ des Ausblasteils 12 ist vor-
zugsweise gegeniber der Leitung 11 und deren An-
schluss an die Duse 13 isoliert. Im inneren des Ausblas-
teils 12 kann somit die Leitung 11 nur aus dem metalle-
nen Rohr ohne die isolierende Umhillung des Rohres
bestehen. In Figur 5 ist ersichtlich, wie die Isolierung des
Aussenmantels 12’ Gber Isolierstiicke 23 und 24 erfolgt.
Dabei nimmt das Stiick 23 in einer inneren Ausnehmung
die DUse 13, deren Anschluss an die Leitung 11 und ei-
nen Teil der Leitung 11 auf. Das Isolierstlick 24 nimmt
die Leitung 11 auf, die in das Ausblasteil 12 hinein fiihrt.
Diese Isolierteile kdnnen z.B. aus asbestfreiem, verpres-
stem Faserzement hergestellt sein. Solche Bauteile sind
z.B. unter der Bezeichnung K-Therm® von der Firma
AGK Hochleistungswerkstoffe, Dortmund, Deutschland
erhaltlich. Bevorzugt sind die Isolierteile 23 und 24 so
ausgeflhrt und an der Leitung 11 bzw. der Dise 13 an-
geordnet, dass diese um die Leitung und die Dise dreh-
bar sind. Damit ist der Mantel 12’ und sind die daran
befestigten Griffe 14 des Ausblasteils 12 um die Leitung
11 und die DUse drehbar, was ein einfaches Fihren und
Positionieren durch die Bedienungsperson erlaubt und
die Leitung 11 vor Torsion schutzt.

[0018] Das Ausblasteil 12 kann auch Uber Verbin-
dungsmittel wie Schraubverbindungen oder Flanschver-
bindungen, gegebenenfalls unter Weglassung der Hand-
griffe 14, an einen Roboter oder ein anderes Bewegungs-
mittel angeschlossen werden, so dass die Reinigung
nicht handisch sondern automatisch erfolgen kann.
[0019] Esist auch méglich, die Heisslufterzeugung di-
rekt in das Ausblasteil 12 zu integrieren, so dass uber
die Leitung 11 lediglich noch nicht erhitzte Druckluft zu-
gefuhrt wird. Das Ausblasteil 12 wird damit schwerer,
kann aber liber eine Zugentlastung z.B. deckenseitig auf-
gehangtwerden, so dass sein Gewicht kompensiert wird.
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Die Bedienungsperson kann dann dieses Ausblasteil 12
mit dem Heisslufterzeuger ebenfalls einfach fiihren und
bedienen. Diesem Ausblasteil 12 wird dann lediglich
Druckluft und elektrische Energie zugefihrt, was die Ver-
wendung einer Leitung 11 vermeidet, die fir hohe Tem-
peratur und hohen Druck ausgelegt werden muss.

Patentanspriiche

1. Einrichtung (1) zur Erzeugung von erhitzter Druck-
luft, umfassend einen Kompressor (2) oder einen
Eingangsanschluss (3) fur Druckluft, einen elektri-
schen Lufterhitzer (9) mit einem Ausgang fur die er-
hitzte Luft und ein steuerbares Ventil (6, 7), mittels
welchem die Abgabe erhitzter Druckluft steuerbar
ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, umfassend eine Diise
(13), durch welche die erhitzte Druckluft abgebbar
ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dlse (13) an einem vom
Lufterhitzer (9) getrennten Ausblasteil (12) angeord-
net ist, welches mit dem Lufterhitzer Gber eine flexi-
ble Leitung (11) verbunden ist.

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die flexible Leitung (11) mit einer
thermischen Isolation versehen ist.

5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die flexible Leitung
(11) von einem Wellrohr aus Metall gebildet ist, wel-
ches von einer thermischen Isolation umgeben ist,
insbesondere einer Glasfaserisolation.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Ausblasteil (12)
einen Aussenmantel (12’) aufweist, an welchem
mindestens ein Handgriff (14) angeordnet ist, wobei
der Aussenmantel gegenlber der Duse (13) und der
Leitung (11) um die Langsachse der Leitung drehbar
ist.

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aussenmantel (12’) mittels Iso-
lierstlicken (23, 24) gegenlber der Leitung (11) und
dem Anschluss der Duse an die Leitung thermisch
isoliert ist.

8. Einrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am Aussenmantel (12’) zwei
separate Handgriffe angeordnet sind.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Ausblasteil (12)
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10.

11.

12.

13.

14.

eine Kopplungseinrichtung zur Kopplung des Aus-
blasteils an ein Bewegungsmittel aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Lufterhitzer (9)
in einem Druckbehalter (10) angeordnet ist.

Verwendung einer Einrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 10 zur Reinigung von Diisen, durch
welche Kunststoff bei der Herstellung von Kunst-
stoffteilen geleitet wird, insbesondere zur Reinigung
von Disen, welche zwischen einem Extruder und
Heisskanéalen angeordnet sind.

Verfahren zur Reinigung von Werkzeugen (15, 16),
insbesondere Diisen, welche bei der Kunststoffver-
arbeitung eingesetzt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Reinigung mit erhitzter Druckluft
auf das Werkzeug eingewirkt wird, wobei die Druck-
luft auf eine Temperatur erhitzt wird, welche Giber der
Schmelztemperatur eines mit dem Werkzeug verar-
beiteten Kunststoffmaterials liegt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Druckluft erzeugt wird, dass diese
Uber ein steuerbares Ventil (6, 7) an einen elektri-
schen Lufterhitzer (9) abgegeben und in diesem er-
hitzt wird und vom Lufterhitzer Uber eine flexible Lei-
tung zu einer Duse (13) geleitet wird, welche mittels
mindestens einem Handgriff (14) bedienbar ist, um
durch Fihren und Positionieren der Dise durch die
Bedienungsperson mindestens einen erhitzten Luft-
strahl auf das zu reinigenden Werkzeug zu richten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass Druckluft mit ei-
nem Druck von 3 bis 15 bar, insbesondere bis 10
bar, erzeugt und auf eine Temperatur von maximal
650°C erhitzt wird.
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